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Thermoplastic sleeve for joints in foom insuloted pipework - has
internal heating element for fusion of overlapping circumferential
and longi;udir;ol borders

A sleeve for joints in pipework thermally insulated by an
expanded plastics material, pref. polyurethane, comprises &
sheet of thermoplastics material having a resistance or induc-
tive heating element concealed within its borders and is pre-
fabricated into a curved form resembling & longitudinally split
tube (3) with overlapping borders (7,8).

USE .
Applicable to any size of pipework but esp. sizes of less
than 300 mm external diam. for which the fitting of mechanic~
elly clamped sleeves is relatively inconvenient.

PREFERRED EMBODIMENTS

The heater element comprises a continuous undulating
metal wire (5). No specific plastics material quoted for
making the sleeve. (8pp515PADwgNo02/2).
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Co @ Assemblage par manchon pour des tubes de canalisation isolés thermiquement. o B

al Assemblage par manchon pour des tubes de canalisa-
tion isolés thermiquement, ’

b) Assemblage caractérisé en ce que la bande de matiére
plastique 3 constituant fe manchon est cintrée au préalable
pour constituer un tube fendu.

c) Linvention se rapporte 3 un assemblage par manchon
pour des tubes de canalisation isolés thermiquement.
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: " Assemblage par manchon pour des ‘tubes de canallaation .

LT S tA\,v;.Ul AT
isolés thermiquement. R . ’ ‘ﬁr,;ﬁAg

)

L'lnventlon concerne un assemblage par man-

.

chon pour des tubes de canalisatlon isolés thermlquement,
lesquels sont constitués d'un tube interne dans lequel cir-

.eule’ un fluide, d'une couche d'isolatlon thermique en. ma-

tidre plasthue expansée de préférence en polyuréthane,
entourant ce tube 1nterne, et d lun’ tube externe en matlére
plasthue, assemblage dans lequ;iiﬁs extrémités exemptes
de matidre expansée des tubes internes de deux éléments de
tube & relier entre eux ‘sont soudées’ ensemble, l'erplace-
ment de jonctlon étant recouvert par un manchon constitué
d'une bande de matiére plastique placée sur les ‘extrémités
de tube externe, ce manchon étant soudé avec les extrémi-
tés de tube externe et étant susceptible d'&ire chauffé
électriquement sur ses bords longitudinaux chevauchant
1'un sur l1l'autre au moyen d'un fil métallique susceptible
d'étre chauffé électriquement, et dans lequel 1l'espace
annulaire se trouvant entre le manchon et le tube interne
est expansé,

Un tel assemblage par manchon est connu
par le document DE-GM 820 4372, La bande de matiére plas-
tique constituant le manchon est, dans ce document mise
en forme sur l'emplacement de jonction et fixée au moyen
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1la bande de mztidre pkastique est préalablement cintrée »f ﬁ%

tiére plaetique des tubes de canalisatlon isoiés thermique-
nent, un, étanchement durable est obtenu, qui n'eet pas

Dans le cas de tubes de canalisatlon isolés
thermlquement avec un dlametre externe supérieur & 300 mm,
ce manchon connu peut gtre posé sans probléme, Mais des :
difficultés peuvent survenir dans le cas de, tubes de dla-;
metre plus petit, car la mise en place autour ‘de .ces tubes
. de rayon rédult de la bande" ‘de matiére plastique relatlve
ment raide, n' est pas tout & fait simple & réaliser. K
' La présenue invention a,en conséquence pour
but, d'améliorer 1'assemblage par manchon precédemment men—
tionné, de fagon que la mise en place de la bende de ma- tf
tiére plastique, méme autour de tubes d'un diametre exter-
ne de moins de 250 mm, puisse &tre réalisée sans difficul-
té. ’
2 l'inven- -
tion, en ce que, la bande de matidre plastique constituant
le manchon est préalablement cintrée pour constituer un
tube fendu. Le cintrage ainsi obteru doit, vu en section
transversale, recouvrir au moins 180° de sorte que ce cin-
trage peut &ire mise en forme par des éléments de serrage
sur les extrémités des tubes externes. Selon une forme de '
réalisation particuliérement avantageuse de 1'invention, "}r”"“'

Ce but est atteint, conformément

pour constituer un tube avec des bords de bande se che- :
vauchant, En ouvrant la fente longitudinale, l'élément cintré

.“.




15,

Ay

20

25

30

ment de liaison non représenté plus en détail en étant f

due et ensuite 18 bande chauffante y est 1nsérée . Ensui
la bande de matidre plasthue avec la bande chauffante
ain81 1nsérée, est cintrée pour constltuer le tube fendu
preclté. Le’ processus de cintrage s! effectue avantageuse-l
ment sur- -la’ bande” de“matif e ‘lasthue préchauffée. ApréSf'.
le refroidzssement, 1a bande de matlere plastique reste
‘dans sa forme préalablement cintrée. Si 1a fixatlon ‘de .

la bande chauffante s' effectue par soudage de cette bande_
chauffante avec la bande de matlere plastique, cette‘0pe-'

ration est aventageuserent comhinée avec le processus de
cintrage, )

Le tube de manchon préalablerent cintré est
préparé & 1l'atelier de fagon & 8tre 1ivré sur le chantier
sous 1z forme d'une unité préte & &tre montde et elle dcit
sirvlement 8tre raccordée sur le chantier & une source de
tencsion,

Itinvention va &tre exposée plus en détail
&4 l'aide d'un exerple de réalisation rerrésenté schémati-
querent sur les figures 1 et 2.
. - la figure 1 montre,en plan;un assenblage par
manchon pour deux €éléments de tube 1 et 25bassemblageldans : ;1
lequel une bande de matitre plastique 3 recouvre'l!emplace- l
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la1bénde de matiére plastique 3 est soudée\de écon étan hi
'h l'humidité aussi %ien avec les tubes 1 et 2"qu'éga1e

-~est flxée. Les llaisons de raccordement 8 et 9 qu1 peuvent
2 “8tre raccordées a- la source de tension, sont aorties laté
45 ralement. B Coe

: it Y Le tube de manchon représenté 'est préparé
:,é l'atelier,*en ce- qu une- plaque de matierewplastzque eat
‘ munle dans la. zone de trois’ cbtes longltudinaux, d'une
gorge . dans laquelle est insérée la bande chauffarte ‘5, Aﬁ‘
) ' 20 moyen d'un dlspositlf de mise en forme, non representé
RN ! f' et dans lequel la bande de metidre plastique 3 est échauf- o
o fée, cette bande de matidre plastique 3 est mise en fo*me ”‘f‘ SR
T pour constituer le tube fendu. Simultanément, la bande AR R
chauffante 5 est alors fixée & l'intérieur de la gorge, o '
25 en chauffant le conducteur non représenté plus en détail
de la bande chauffante 5, I''unité ainsi préfabrigquée 1i-
vrée & 1'emplacement de rontzge peut alors aprés 1'ouver-
ture de la fente longitudiinale, &tre enfilée latéralement
sur l'emplacement d'asserblage et prend appui sur les sur- _ u
30 faces des tubes 1 et 2. Une orientation précise du manchon : 'ﬂﬂ
3 peut alors encore &tre effectuée avant le processus de : N
soudure proprement dit, Un élément de serrage est alors L
‘ '«iq posé ‘autour de la bande de matlére plastique 3, comme ST S
o ' - cela est décrit dans le document DE-GN 8204372 et les ,
.+ 77 35 1liaisons de raccordement & et 9 sont reliées & une source =~
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bords de“ bande se chevaucl_uant.
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",devcanaliaation ieolés thermiquement lesque¢s sont'cons-?
tituée d'un tube 1nterne dans Jlequel circule*un fluide,w
d'uné‘couche d'isolation thermique en matiérelﬁiaatique
@ "y‘if[ 3 ,expansée ; de préférence en polyuréthane, entourant ce: tuhe :
: (o VT interne, et d'un ‘tube externe ‘en matiére’ plastique, assem=
‘ blage dans” lequel les extrémités exempies de matiére ex-;-“
Q:Vysf pans‘e des tubes internes de . deux éléments de’ tube a- _
10 relier entre eux -8ont: eoudées*ens erble, 1'emplacement de
jonctlon étant recouvert par un manchon constitué d'une'
bande de matlere plastloue placée sur les extrémltes de s
" tube externe, ce manchon étant soudé avec les extrémi-'_ ;:,
tés de tube externe et étant susceptlble d'étre chauffé_ 11* :,
15 électrlquement sur ses bords longltudlnaux chevauchant o
. 1'un sur. 1'autre au moyen d'un fil métallique susceptible
R 'étre chau*fé électrlquement, et dans lequel. l'espace an-f‘f»
~V\‘f;. nulaire 8¢ trouvant ‘éntre’ le“manchon et le"*tibe' interne
B S est expansé assemblage caractérlsé en ce que la bande de
,¢‘ﬂ e 20 matlére plastique (3) constituant le manchon est c1ntree
S . - . au préalable pour constituer un tube fendu, ' B . “
- o . L 2,- Assemblege par manchon selon ia reven- ;;"fﬁu
dication 1, caractérisé en ce Que le bande de matitre plas- . )
tique (3) est cintrée pour constituer un tube avec des
25 bords de bande (6, 7) se chevauchant.
Se= Assemblage par manchon selon 1'une quel- ,
conque des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que la S
bande chauffante (5) constitude d'un fil métallique en for-
me de méandres est un contre~collage des deux cbtés du méan-
30 dre avec des bandes de matiére plastique et est fixée dans
. . des gorges ménagées dans la surface du manchon (3).
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